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QphRuseteil fur ^ine Antriebsei nheit. sowie Verfahren und Werk/anp 7.ur Herstellung 
eines solchen 

Stand der Technik 

Die Erfindung betrifft ein Gehauseteil fur eine Antriebseinheit, sowie ein Verfahren zur 
Herstellung eines solchen Gehauseteils und ein Spritzgusswerkzeug zur Herstellung eines 
solchen Gehauseteils nach der Gattung der unabhangigen Anspruche. 

Es sind viele Antriebsvorrichtimgen bekannt, bei denen das Gehause aus verschiedenen 
Gehauseteilen besteht, die fur eine Anwendung in feuchter Umgebung wasserdicht 
gegeneinander abgedichtet sind. So zeigt beispielsweise die DE 200 04 338 Ul einen 
Fensterheberantrieb, bei dem ein Einschubmodul in eine entsprechende Offiiung eines 
Getriebegehauses einsetzbar ist. Dabei stellt das Einschubmodul ein Gehauseteil dar, das 
eine Deckelflache fur die Offnung im Getriebegehause mit einem daran angeformten 
Stecker aufweist. An der Innenseite des Gehauseteils ist eine radiale Dichtung mit 
mehreren Dichtlippen angeformt, die das Getriebegehause beim Einfllhren in einem 
naherungsweise rechteckigen Schacht abdichtet. Solche Kadialdichtungen warden 
ilbUcherweise an das Gehauseteil angespritzt, wobei dann oft sogenannte BindenShte und 
Anspritzpunkte innerhalb der radialen Dichtflache liegen. Solche Unregelmaliigkeiten in 
der Dichtflache beeintrachtigen die Dichtheit des Gehauses von solchen 
Antriebseinheiten. 
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Vorteile der Erfindung 

Das erfindungsgemaUe Gehauseteil, sowie das Verfahren und das Spritzgusswerkzeug zur 
Herstellung eines solchen Gehauseteils mit den Merkmalen der unabhangigen Anspriiche, 
haben den Vorteil, dass durch das Ausbilden eines sogenannten Steigdoms in axialer 
Verlangerung zur radialen Dichtflache einer an das Gehauseteil angespritzten 
Radialdiclitung diese keine Bindenahte aufweist Nach dem Einspritzen der zweiten 
elastischen Komponente in die Form der Radialdichtung steigt der Bereich, in dem die 
beiden Fliessfronten zusammentreffen und eine Bindenaht bilden, innerhalb des 
Steigdoms nacia oben, so dass sich die radiale Dichtflache durcli eine sehr homogene 
Materialverteikmg auszeicimet. Der Bereich der Steigdome hat keine dichtende Wirkung, 
so dass auftretende Innenhomogenitaten oder Lunker in den Steigedomen die Dichtigkeit 
des Gehauses nicht beeintrachtigen. Dadurch ist der Spritzprozess beim Herstellen der 
Dichtungen weniger kritisch, so dass hierfur grofiere Schwankungen des 
Verfahrensprozess akzeptiert werden konnen. 

Durch die in den Unteranspriichen ausgefllhiten Merkniale sind vorteilhafte 
Weiterbildungen des erfindungsgemaBen Gehauseteils, sowie dessen 
Herstellungsverfahren moglich. Sind die Steigdome beispielsweise derart angeordnet, 
dass deren auBere radiale Wand tiber den gesamten axialen Montageweg des Gehauseteils 
nicht mit der korrespondierenden radialen Dichtflache des Gehauses in Berilhrung 
kommt, wird die Dichtwirkung der radialen Dichtflache durch die Steigdome nicht 
negativ beeinflusst. - 

Bei herkommlich angespitzten Radialdichtungen bilden die beiden teilweise erkalteten 
FlielJfronten eine Bindenaht, die zu einer radialen Unebenheit in der Diclitflache fiihrt, 
wodurch die Dichtwirkung reduziert wird. Durch das Anformen der Ansteigdome kann 
die Bildung einer Bindenaht in der radialen Dichtflache verhindert werden. 

Aufgrund der besonders homogenen Oberflache der radialen Dichtflache kann die 
Radialdichtung auch zur Abdichtung einer naherungsweise rechteckigen Offnung im 
Gehause verwendet werden, da bei langen, geradlinig ausgebildeten Dichtfiachen deren 
Oberflachenqualitat besonders wichtig ist. 



■V 
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In einer bevorzugten Ausgestaltung, weist die Radialdichtiing genau einen Anspritzpunkt 
auf, der nicht im Bereich der umlaufenden Radialdichtung, sondern vorzugsweise radial 
innerhalb derselben angeordnet ist. Dadurch werden auch UnregehnaUigkeiten der 
Diciitflache durch direlct an der Radialdichtung angeordnete Anspritzpunkte unterbunden. 

Besonders giinstig ist es, ausgehend von einem Anspritzpunkt innerhalb der 
Radialdichtung das elastische Material iiber zwei symmetrische Verbindungsstucke der 
Form der Radialdichtung zuzufiihren. Liegen diese Verbindungsstucke beispielsweise in 
etwa der Mitte der langen Seiten der rechteckformigen Radialdichtung, werden die 
Steigdome besonders vorteilhaft naherungsweise in der Mitte der beiden kurzen Seiten 
der rechteckformigen Dichtung angeordnet. Durch diese Ausfiihrung ist gewahrleistet, 
dass weder durch die Anspritzpunkte, noch durch Bindenahte UnregelmaBigkeiten in der 
radialen Dichtflache entstehen. 

In einem weiteren AusfLihrungsbeispiei weist das Gehauseteil zusatzlich axiale 
Spielausgleichselemente auf, die vorzugsweise einstiickig mit der Radialdichtung 
angespritzt sind. Dadurch kann das Gehauseteil mit der Radialdichtung in axialer 
Richtung auch mittels Rastelementen, die in korrespondierenden Gegenelemente des 
Gehauses greifen, mit diesem zuverlassig verbunden werden, Durch ein Verzicht von 
separaten Verbindungsmittel zwischen dem Gehauseteil und dem Gehause, kann dabei 
der Montageprozess automatisiert werden. 

Das Gehauseteil mit der Radialdichtung kann besonders gUnstig mittels eines Zwei- 
Komponenten-Kunststoff-Spritzgussverfaliren hergestellt werden, bei dem zuerst das 
Gehauseteil beispielsweise mit Hartkunststoff gespritzt wird. Dabei wird das Volumen 
fllr die zweite elastische Komponente, beispielsweise eine Elastomer, durch ein 
Einlegeteil ausgespart. Nach Entfernen des Einlegeteils wird dann in einem zweiten 
Schritt, das Material der Radialdichtung in die selbe Spritzgussform eingespritzt, wobei 
dieses iiber eine zentral angeordnete Einspritzdiise sich iiber Verbindungsstiicke in der 
Form der Radialdichtung ausbreitet und anschlieBend das Volumen der Steigdome 
ausfvillt. In einem alternativen Zwei-Komponenten-Spritzguss-Verfahren werden die zwei 
Komponenten in zwei unterschiedlichen Nestern eines Werkzeugs angespritzt, wobei hier 
das Gehauseteil von einem Nest in das andere Nest umgesetzt wird. Mittels solcher gut 
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handhabbaren zwei Komponenten-Spritzverfahren kann eine sehr regelmaBige radiale 
Dichtflache kostengiinstig an das Gehauseteil angeformt werden. 

Wird wahrend des Spritzverfahrens an den Enden der Ansteigdome ein Druck-, Farb-, 
Oder sonstiger Sensor angeschlossen, kann wahrend des Spritzverfahrens sehr gut 
iiberpriift werden, ob die zweite elastische Komponente das gesamte Volumen der 
Radialdichtung zuverlassig ausfiillt Dazu muss der Spritzvorgang solange fortgefiihrt 
werden, bis alle Sensoren an den Steigdomen das Befullen der Steigdome mit dem 
elastischen Material anzeigen. 

An dem erfindungsgemafien Spritzgusswerkzeug, zur Ausfiihrung des 
erfindungsgemalien Spritzverfaiirens, konnen die Anstiegsdome ausgehend von der 
Radialdichtimg einfach in axialer Verlangerung ausgeformt werden. Ebenso kann die 
Einspritzoffnung mit den Verbindungsstiicken zur Radialdichtimg gunstig als 
einstiickiges Einlegeteil oder als zweites Nest in der Spritzgussform ausgebildet werden. 
Dadurch entfallen auiwendige Schieber fur das Spritzgusswerkzeug. 

Besonders gunstig ist es, die Trennebene des Formwerkzeugs in einer Diagonalen der im 
wesentlichen rechteckformigen Radialdichtung anzuordnen. Dabei treten eventuelle 
Materialunregelmafiigkeiten, verursacht durch die Trennstelle des Spritzwerkzeugs an 
den Ecken der Radialdichtung auf. Das hat den Vorteil, dass durch die Form der 
abgerundeten Ecken an dieser Stelie eine erhohte Materialpressung mit erhohten 
Dichtkraften auftreten (verglichen mit den geraden Abschnitten), die eventuelle 
geringfugige Unebenheiten durch die Trennflache ausgleichen. 

Zeichnungen 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeichnungen dargestellt und in der 
nachfolgenden Beschreibung naher erlautert. 

Es zeigen Figur 1 

eine perspektivische Darstellung eines Gehauseteils, 



Figur 2 



R. 308659 



-5- 

eine weitere Darstellung desselben Gehauseteils und 
Figur 3 

eine Darstellung der zweiten Komponente desselben Gehauseteils, die die Radialdichtung 
bildet. 

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels 

In Figur 1 ist eine Gehauseteil 10 dargestellt, das geeignet ist, ein Getriebe- bzw. 
Elektronikgehause einer Antriebseinheit wasserdicht abzuschlielien. Das nicht naher 
dargestellte Gehause der Antriebseinheit weist beispielsweise eine in etwa rechteckige 
OfFnung mit einer radialen Seitenwand auf, in die zum VerschlieBen des Gehauses das 
Gehauseteil 10 in axialer Richtung 12 eingefuhrt wird. Das Gehauseteil 10 weist ein 
Deckelelement 14 mit einer Innenseite 16 und einer AuBenseite 18 auf. An der 
AuBenseite 1 8 ist beispielsweise ein Stecker 20 angeformt, wobei elektrische Kontakte 22 
durch das Deckelelement 14 auf die Innenseite 16 durchgeflUirt werden. An der 
Innenseite 16 des Deckelelements 14 ist eine umlaufende Wand 24 mit einer radialen 
AuBenflache 26 angeformt, an der eine umlaufende Radialdichtung 28 angespritzt ist. Die 
Radialdichtung 28 ist naherungsweise rechteckig mit an den Ecken abgerundeten Radien 
30 ausgebildet, urn eine korrespondierende rechteckige Offnung im Gehause abzudichten. 
Die Radialdichtung 28 weist beispielsweise zwei oder mehrere Dichtlippen 3 1 auf, die 
eine radiale Dichtflache 40 bilden, die erne axiale Ausdehnung 41 aufweist. Beim 
Einfilhren in das Gehause wird die Radialdichtung 28 auf Grund auftretender 
Radialkrafte 32 (senkrecht zur Axialrichtung 12) gegen eine radiale Wand des Gehauses 
presst und elastisch verformt. Jeweils etwa in der Mitte der kurzen Seite 34 der 
Radialdichtung 28 ist ein Steigdom 36 angeordnet, der sich ausgehend von der 
Radialdichtimg 28 in axialer Richtung 12 erstreckt. Im Ausfiihrungsbeispiel durchdringt 
der Steigdom 36 das Deckelelement 14 und bildet an der AuBenseite 18 ein axiales Ende 
38, wie dies in Figur 2 dargestellt ist. Urn die Dichtwirkung der Radialdichtung 28 nicht 
zu beeinflussen, sind die Steigdome 36 radial versetzt, zur radialen Dichtflache 40 
angeordnet. Im Ausfiihrungsbeispiel liegt beispielsweise eine auBere radiale Wand 39 des 
Steigdoms 36 innerhalb der radialen Dichtflache 40. Innerhalb der Radialdichtung 28 ist 
ebenfalls ein Anspritzpunkt 42 angeordnet, der uber Verbindungsstticke 44 mit der 
Radialdichtung 28 verbunden ist. Dadurch, dass sowohl die Steigdome 36, als auch der 
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Anspritzpunkt 42 nicht im Bereich der radialen Dichtflache 40 angeordnet sind, ist diese 
besonders homogen, ohne Bindenaht und AnspritzstSrungen ausgebildet. Zusatzlicli zu 
den Steigdomen 36 sind an die Radialdichtungen 28 weitere axiale Fortsatze 46 
angeformt, die als axiale Spielausgleichelemente 48 dienen. Die Spielausgleichselemente 
48 stutzen sich einerseits an der Innenseite 16 des Deckelelements 14 ab und bilden auf 
der gegenuberliegenden Seite eine axiale Anschlagsflache 50 fur das Gehause. Durch die 
Form und Abmessung der Spielausgleichselemente 48 kann eine Federkraft eingestellt 
werden, die fiir eine Rastverbindung 52 zwischen dem Gehauseteil 10 und dem Gehause 
notwendig ist. Hierzu sind an dem Gehauseteil 10 beispielsweise Rastnasen 52 
ausgebildet, die m entsprechende nicht naher dargestellte Rastlaschen des Gehauses 
eingreifen. Als Alternative zu den Rastelementen 52 kann das Gehauseteil 10 auch 
mittels separaten Verbindungsmittel befestigt werden, wozu am Gehauseteil 10 
Aufnahmen 54 fur separate Verbindungsmittel, beispielsweise Schrauben oder Nieten 
angeformt sind. 

In Figur 2 ist deutlich zu erkennen, dass die axialen Fortsatze 46 der 
Spielausgleichselemente 48, ebenso wie die Steigdome 36, radial versetzt zur radialen 
Dichtflache 40 angeordnet sind, so dass diese die axialen Wande des Gehauses beim 
axialen EinfUhren des Gehauseteils 10 in das Gehause nicht berlihren. Die axialen 
Spielausgleichselemente 48 sind im Bereich der Rastelemente 52 angeordnet, die in einer 
altemativen Ausfuhrung auch als Rastosen ausgebildet sein konnen, in die entsprechende 
Rasthaken des Gehauses eingreifbar sind. 

Das Gehauseteil 10 wird mittels eines zwei Komponenten-Spritzgussverfahren 
hergestellt, wobei in einem ersten Schritt ein Grundkorper aus einer ersten Komponente 
11, beispielsweise Hartplastik gespritzt wird. Wahrend dieses ersten Spritzvorgangs wird 
in die Werkzeugform ein Einsatz eingelegt, der die ¥onn fur die zweite Komponente 60 
aufweist. Nach Entfernen des Einsatzes wird in einem zweiten Schritt die zweite 
Komponente 60 am Anspritzpunkt 42 in das Spritzgusswerkzeug eingespritzt, wobei als 
zweite Komponente 60 ein elastisches Material, vorzugsweise ein Elastomer oder 
Thermoplast verwendet wird. In einem altemativen Spritzguss-Verfahren werden die 
zwei Komponenten in zwei unterschiedlichen Nestem eines Werkzeugs angespritzt, 
wobei hier das Gehauseteil 10 von einem Nest in das andere Nest umgesetzt wird. 
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In Figur 3 ist die zweite, elastische Komponente 60 ohne die erste Komponente 1 1 
dargestellt, urn das Spritzgussverfahren zu verdeutlichen. Ausgehend vom Anspritzpunkt 
42 flielit die zweite Komponente 60 Uber symmetrisch angeordnet Verbindungsstucke 44 
in etwa mittig zu den langen Seiten 35 in die Ausformung der Radialdichtung 28. Beim 
Flielien der zweiten Komponente 60 bilden sich teilweise abgekulilte FlielJfronten, die im 
mittleren Bereicli der kurzen Seiten 34 zusammentreffen und sich in die Steigdome 36 
ergielien. Dadurch befmdet sich die Bindenaht zwischen den FlielJfronten nicht im 
Bereich der radialen Dichtflache 40, sondern innerhalb der Steigdome 36, wo diese die 
Dichtwirkung nicht beeintrSchtigen. Zur besseren Kontrolle des FlieBvorgangs sind 
walirend des Spritzverfahrens an den axialen Enden 38 der Ausformungen fur die 
Steigdome 36 Sensoren 62 angeordnet, die das Eintreffen des Materials der zweiten 
Komponente 60 m den Steigdomen 36 detektieren. Dadurch ist gewahrleistet, dass der 
Bereich der Radialdichtung 28 mit der radialen Dichtflache 40 voUstandig ausgefiillt ist. 

Das nicht nSher dargestellte Spritzgusswerkzeug ist als schieberloses Werkzeug 
ausgebildet, und weist vorzugsweise eine Trennebene auf, die in der Diagonalen der im 
wesentlichen rechteckformigen Radialdichtung 28 liegt. Dadurch kommen eventuell 
auftretende kleine Grate, die durch die Trennflache verursacht werden, an den 
abgerundeten Ecken 30 auf. An diesen Ecken treten aber beim Einftlgen des Gehauseteils 
10 in die radiale Wand des Gehauses erhohte Radialkrafte 32 auf, so dass geringe 
Unebenheiten in diesem Bereich die Dichtwirkungen nicht beeintrachtigen. 

Es sei angemerkt, dass hinsichtlich des in den Figuren und der Beschreibung gezeigten 
AusfUhrungsbeispiels viele Kombinationsmoglichkeiten der einzelnen Merkmale 
untereinander m5glich sind. So kann beispielsweise die konkrete Form und der 
Querschnitt der Radialdichtung 28 den entsprechenden Anwendungen angepasst werden. 
Ebenso kann die Anzahl und die Anordnung der Steigdome 36 und der Anspritzpunkte 42 
und der axialen Spielausgleichselemente 48 variiert werden. Auch ist die Form oder die 
Funktion des Gehauseteils 1 0 nicht auf das Ausfiihrungsbeispiel beschrankt und kann 
beispielsweise auch fur reine Steckerelemente oder fur Deckelemente 14 ohne elektrische 
Kontakte 22 verwendet werden. Bevorzugt fmdet das erfindungsgemalie Gehauseteil 10 
Anwendung fflr Stellantriebe im Kraflfahrzeug, beispielsweise fur Elektronik-Module 
vonFensterheber- oder Schiebedachantrieben. 
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Ansprilche 

1 . Gehauseteil (10) ffir eine Antriebseinheit aus einer ersten Komponente (1 1), mit 
einer angeformten Radialdichtung (28) aus einer zweiten, elastischen Komponente (60), 
die eine radiale Dichtflache (40) zum wasserdichten AbschlieBen eines Gehauses 
aufweist, wobei das Gehauseteil (10) und die Radialdichtung (28) mittels 
Spritzgussverfahren gefertigt sind, dadurch gekennzeichnet, dass an der Radialdichtung 
(28) mindestens ein Steigdom (36) angeformt ist, der sich ausgehend von der radialen 
Dichtflache (40) in axialer Richtung (12) erstreckt. 

2. Gehauseteil (10) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die insbesondere 
zwei Steigdome (36) radial innerhalb der radialen Dichtflache (40) angeordnet sind. 

3. Gehauseteil (10) nach einem der Ansprliche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die radiale Dichtflache (40) keine Bindenalit aufweist. 

4. Gehauseteil (10) nach einem der vorgehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Radialdichtung (28) im wesentlichen rechteckig zur Abdichtung einer im 
wesentlichen rechteckigen Offnung des Gehause s ausgebildet ist. 

5. Gehauseteil (10) nach einem der vorgehenden Ansprilche, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein - insbesondere genau ein - Anspritzpunkt (42) der zweiten Komponente (60) 
radial innerhalb der Radialdichtung (28) angeordnet ist. 
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6. Gehauseteil (10) nach einem der vorgehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass zwei Verbindungsstucke (44) vom Anspritzpunkt (42) zu den Mitten der langen 
Seiten (35) und zwei Ansteigdome (36) in etwa mittig an den kurzen Seiten (34) der 
naherungsweise rechteckfdrmigen Radialdichtung (28) angeordnet sind. 

7. Geliauseteil (10) nach einem der vorgehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch 
angeformte Rastelemente (52), die mit entsprechenden Gegenrastelementen des Gehauses 
verbindbar sind, urn das Gehauseteil (10) axial zu fixieren, wobei insbesondere die 
Ansteigdome (36) als axiale Spielausgleichselemente (48) mit einer axialen 
Anschlagsflache (50) fur das Gehause ausgebildet sind. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Gehauseteils (10) mit einer angeformten 
Radialdichtung (28) - insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 7 wobei in einem 
ersten Schritt das Gehauseteil (10) aus einer ersten Komponente (11) gespritzt wird, und 
in einem zweiten Schritt die Radialdiclitung (28) aus einer zweiten Komponente (60) an 
das Gehauseteil (10) angespritzt wird, dadurch gekennzeichnet, dass beim Anspritzen der 
zweiten Komponente (60) diese zuerst das Volumen der Radialdichtung (28) ausfullt und 
anschlieBend mindestens einen Steigdom (36) ausfullt, der sich axial uber die axiale 
Ausdehnung (41) der radialen Dichtflache (40) hinaus erstreckt. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Gehauseteil (10)s mit einer angeformten 
Radialdichtung (28) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite 
Komponente (60) radial innerhalb der Radialdichtung (28) in die Spritzgussform 
eingespritzt wird. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Gehauseteils (10) mit einer angefomten 
Radialdichtung (28) nach einem der Anspruche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
an einem axialen Ende (38) des mindestens einen Anstiegsdoms (36) ein Sensor (62) - 
insbesondere ein Drucksensor oder Farbsensor - angeordnet ist, der wahrend des 
Spritzvorgangs anzeigt, oh die zweite Komponente (60) den Anstiegsdom (36) ausfullt. 
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1 1 . Spritzgusswerkzeug zur Herstellung eines Gehauseteils (10) mit einer angefomiten 
Radialdichtimg (28) nach einem der Anspruche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass an 
dem Spritzgusswerkzeug mindestens eine zusammenhangende Ausformung fur die 
Radialdichtung (28) mit einem Anstiegsdom (36) ausgebildet ist, und innerhalb der 
Ausformung fur die Radialdichtung (28) eine Einspritzoffnung (42) angeordnet ist. 

12. Spritzgusswerkzeug nach Anspruch 1 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Ausformung fiir die Radialdichtung (28) im wesentlichen rechteckig ausgebildet ist und 
das Spritzgusswerkzeug zur Entnahme des Gehauseteils (10) diagonal zur rechteckigen 
Fonn der Radialdichtung (28) trennbar ist. 
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Gehauseteil fur eine Antriehseinheit. snwif^ V erfahren und W erkzeng 7„r Hf^r^t^llnn^ 
eines solchen 



Zusammenfassung 

Gehauseteil (10) fur eine Antriehseinheit, sowie Verfahren und Werkzeug zur 
Herstellung eines solchen, aus einer ersten Komponente (1 1), mit einer angeformten 
Radialdichtung (28) aus einer zweiteh, elastischen Komponente (60), die eine radiale 
Dichtflache (40) zum wasserdichten AbschHelSen eines GehSuses aufweist, wobei das 
Gehauseteil (10) und die Radialdichtung (28) mittels Spritzgussverfahren gefertigt sind, 
wobei an der Radialdichtung (28) mindestens ein Steigdom (36) angeformt ist, der sich 
ausgehend von der radialen Dichtflache (40) in axialer Richtung (12) erstreckt. 



(Figur 1) 



